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DESCRIZIONE 
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II presente trovato concerne un metodo ed una apparecchiatura per la 
realizzazione di cialde contenenti prodotti da infusione. 
15 Attualmente, sul mercato del prodotti da infusione, quali appunto caffe, 
orzo, te, camomilla, si e notevolmente incrementato Tutilizzo, anche su 
macchine di tipo casalingo o da ufficio (doe per utilizzi medio - piccoli), 
di cialde mono - uso per la realizzazione del cosiddetto "caffe lungo o 
americano". 

20 Non vengono prese in considerazione in questa trattazione le altre 
forme di sacchetU - filtro utilizzate normalmente per la preparazione del 
caffe americano e che sono costituite da un sacchetto definente una 
"maxi dose" alloggiabile all'intemo di un relativo contenitore a tramoggia 
posto sulla sommita di una macchina erogatrice di acqua calda e che 

25 prowede alia formazione della miscela caffe per il tramite di semplice 
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gravity, miscela che viene poi raccolta all'interno di un apposita tazza 
sottostante. 

Al contrario della soluzione precedente - di universale utilizzo e 
notorieta - le cialde utilizzabili per infusione mono uso sono usualmente 
5 costituite da due porzioni di carta - filtro sovrapposte e saldate fra loro 
che racchiudono. centralmente. la dose di prodotto in una conformazio- 
ne circolare. 

Nel caso specifico deile cialde per caffe americano, il prodotto non viene 
(e non deve essere) eccessivamente compresso: la cialda si presenta 
10 quindi floscia. 

II profilo della cialda risulta inoltre, per scelta tecnica deile macchine 
confezionatrici, di tipo asimmetrico, owero con una superficie piana 
(definita da una deile porzioni di carta - filtro) ed una superficie a culla 

contenente la dose di prodotto da infusione (definita dall'altra porzione 
15 di carta - filtro). 

Una deile note metodologie, e relativa apparecchiatura, per realizzare 

questo tipo di cialda e descritta nel brevetto EP - 432.126 in cui si 

esegue una successione di fasi comprendenti: 

- una alimentazione di una prima striscia continua di carta - filtro verso 
20 una stazione di increspatura o corrugamento della stessa carta, tramite 

appositi mezzi; 

- una formatura, sulla striscia, di una successione di impronte circolari 
tramite avanzamento della stessa striscia lungo la superficie di un 
tamburo formatore prowisto di aperture circolari, di mezzi di aspirazione 

25 e di un nastro, perifericamente a contatto, ed in fase, con it tamburo per 
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un certo tratto in modo da permettere la definizione dell'impronta per 
imbutitura sulla striscia grazie all'awicinamento del nastro sulla stessa; 
il nastro vlene attirato verso il tamburo dai mezzi di aspirazione con 
conseguente deposizione - schiacciamento della striscia all'interno delle 
5 citate aperture circolari; 

- una alimentazione di una dose di prodotto all'interno deH'impronta 
realizzata sulla striscia tramite una apposita stazione di dosatura, posta 
a valle del citato nastro di imbutitura rispetto al senso di rotazione del 
tamburo, e costituita da un secondo tamburo in rotazione in fase con il 

10 tamburo formatore; 

- una unione della prima striscia, prowista delle impronte riempite con 
la dose, con una seconda striscia di chiusura, alimentata in corrispon- 
denza di una relativa stazione di saldatura posta a valle della stazione 
di dosatura, sempre rispetto al senso di rotazione del tamburo; 

15 - un taglio delle cialde cosi ottenute con successiva evacuazione. delle 
stesse singole cialde verso ulteriori stazioni di confezionamento. 
Questa metodologia ed apparecchiatura ha denotato, perd, alcuni 
inconvenienti dati da: 

- necessita di una pre lavorazione della striscia della carta - filtro per 
20 permettere una corretta imbutitura della stessa striscia, con relativa 

stazione aggiuntiva sull'apparecchiatura; tale operazione si rende 
necessaria soprattutto se sulla striscia di carta - filtro vengono generate 
almeno due file parallele di impronte, o comunque per file multiple; e 

- possibile difficolta di controllare in modo preciso il volume di dosaggio 
25 del prodotto aH'interno delPimpronta generata per effetto delle due 
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superfici cilindriche in movimento dei tamburi (dosaggio e formatura); 

cid potrebbe determinare una certa dispersione di prodotto durante la 

caduta per gravita del prodotto airinterno deH'impronta. 

Scopo del presente trovato e pertanto quello di owiare a questi 
5 inconvenient! attraverso la realizzazione un metodo ed una apparec- 

chiatura per la realizzazione di cialde contenenti prodotti da infusione 

estremamente pratico, veloce, sicuro nel dosaggio del prodotto e 
strutturato in modo da utilizzare un numero essenziale di stazioni 
operative. 

10 In accordo con I'invenzione, tale scopo viene raggiunto da un metodo 
per la realizzazione di cialde per prodotti da infusione comprendente le 
fasi di: alimentazione di una prima porzione di materiale - filtrante; 
realizzazione di una formella compattata di prodotto equivalente ad una 
dose del medesimo prodotto in relative stazioni di dosaggio e formatura; 
15 deposito della formella compattata sulla prima porzione di materiale - 

filtrante, e associazione, sulla prima porzione di materiale - filtrante con jg^^ 
la formella compattata, di una seconda porzione di materiale - filtrant 9^^^^B 
a realizzare la cialda. [z J PiP™<™ 

Le caratteristicrie tecniche del trovato, secondo i suddetti scopi, sono^ [ 
20 chiaramente riscontrabili dal contenuto delle rivendicazioni sotto riportate^^y^^^ 
ed i vantaggi dello stesso rlsulteranno rhaggiormente evidenti nella 
descrizione dettagliata che segue, fatta con riferimento ai disegni allegati, 
che ne rappresentano una forma di realizzazione puramente esemplificati- 
va e non limitativa, in cui: 
25 - la figura 1 illustra una apparecchiatura per la realizzazione di 
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cialde di prodotti da infusione attuante un metodo di realizzazione, 
conformemente al presente trovato, in una vista laterale schematica; 

la figura 2 illustra una cialda per prodotti da infusione ottenuta con 
il metodo e I'apparecchiatura di cui a figura 1 , in una vista laterale 

5 schematica; 

la figura 3 illustra una stazione dell'apparecchiatura di cui a figura 
1 in scala ingrandita, owero una stazione di dosatura e formatura di una 
formella di prodotto da infusione in una vista laterale con alcune parti 
asportate ed altre in sezione per meglio evidenziare alcuni particolari; 
10 - la figura 4 illustra una sezione IV - IV riferita alia figura 3; 

la figura 5 illustra uno schema di movimento di mezzi formatori di 
cui alia figura 3 in una vista laterale. 

Conformemente ai disegni allegati, e con particolare riferimento alle figure 
1 e 2, il metodo e I'apparecchiatura in oggetto vengono utilizzati per la 
15 realizzazione di cialde 1 contenuto in materiale - filtrante, usualmente 
mono dose, contenenti prodotti da infusione quale, ad esempio ma non 
limitatamente, miscela di caffe macinato. 

D'ora in avanti con il termine carta - filtro definiremo, per semplicita 
descrittiva, gli spezzoni o strisce continue definenti i contenitori del 

20 prodotto da infusione, owiamente il termine carta non limita il tipo di 
materiale atto a definire la parte filtrante del contenitore cialda 1. 
Queste cialde 1 sono, tradizionalmente, conformate asimmetricamente 
e comprendono della carta - filtro che racchiude una dose del prodotto 
non eccessivamente compresso. 

25 Le fasi essenziali del metodo in oggetto sono di: 
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- realizzare almeno una formella 2 compattata di prodotto equivalente 
ad una dose del medesimo prodotto in relative stazioni 3 e 4 di dosaggio 
e formatura; e 

- formare la cialda 1 con la formella 2 compatta disposta internamente 
5 alia carta - filtro. 

Preferibilmente. nella fase di realizzazione della formella 2 la compatta- 
zione awiene tramite compressione. 

Piu precisamente, queste cialde 1 presentano II prodotto racchiuso in 
due spezzoni 5 e 6 di carta - filtro uniti e contrapposti e con uno 
10 spezzone 5 sostanzialmente piano ed uno spezzone 6 presentante una 
culla di accoglimento della formella 2 di prodotto. 
in questa specifica conformazione, la cialda 1 viene realizzate attraver- 
so le fasi di: 

- alimentazione di una prima porzione 5 di carta - filtro; 

1 5 - realizzazione della citata formella 2 compattata di prodotto equivalente 
ad una dose del medesimo prodotto nella relative stazioni 3 e 4 di 
dosaggio e formatura; 

- deposito della formella 2 compattata sulla prima porzione 5 di carta - 
filtro; 

20 - associazione, sulla prima porzione 5 di carta - filtro con formella 2 
compattata, di una seconda porzione 6 di carta - filtro a realizzare la 
citata cialda 1. 

Secondo quanto illustrate) nella figura 1, le citate prime e seconde 
porzioni di carta - filtro sono ricavate da strisce 5 e 6 continue della 
25 stessa carta - filtro, e la prima striscia 5 continua e. preferibilmente, 
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alimentata secondo uno sviluppo piano. 

In alternative lo sviluppo della prima striscia 5 pud essere inclinato (vedi 
linea tratteggiata di flgura 3) a ricopiare parzialmente la conformazione 
della citata stazione 4 di formatura per permettere un piu razionale 
5 scarico della formella 2. 

Tra la fase di deposito della formella 2 compattata sulla prima striscia 
5 e la citata fase di associazione pud essere prevista una fase di 
definizione, sulla seconda porzione 6 di carta - filtro, di una contro 
impronta 7 presentante una conformazione complementare alia formella 
10 2 e sovrapponibile alia medesima formella 2. 

La citata fase di associazione della prima e seconda porzione 5 e 6 di 
carta - filtro pud essere effettuata mediante saldatura a caldo. 
Al termine della fase di associazione, pud essere realizzata una fase di 
taglio della prima e seconda porzione 5 e 6 di carta - filtro a definire una 
15 detta cialda 1 che potra essere, ad esempio ma non limitatamente, a 
conformazione circolare. . 

Tornando alia fase di realizzazione della formella 2 (vedi figure 3 e 5), 
questa operazione pud comprendere le sotto fasi di: 

- deposito di una quantita dosata del prodotto entro una relativa 
20 impronta 8 e lungo un primo predeterminato percorso, indicato con P1 , 

effettuato nella stazione 4 di formatura e 

- una compattazione per compressione della dose di prodotto all'intemo 
delHmpronta 8 per un secondo predeterminato percorso, indicato con 
P2, e successivo al precedente primo percorso P1 . 

25 Preferibilmente, questi primo e secondo percorso P1 e P2 presentano 
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uno sviluppo arcuato e coprono relativi angoli a ep successivi Puno 
all'altro (come vedremo meglio nel seguito della trattazione). 
Come visibile sempre nelle figure 3 e 5, tra le sopra citate sotto fasl di 
dosaggio e di compressione vi pud essere una fase di rasamento P3 del 

5 prodotto dosato alPinterno delPimpronta 8 in modo da determinare la 
precisa quantita di prodotto all'interno della medesima impronta 8. 
Successivamente alia fase di compressione, awiene la citata fase di 
deposito della formella 2 tramite caduta per gravita della stessa formella 
2 compattata dalla relativa impronta 8 al disopra della citata prima 

10 porzione 5 di carta - filtro (vedi figura 3), e qui trattenuta in posizione, 
preferibilmente, per effetto aspirante. 

L'apparecchiatura 9 attuante il metodo sopra citato comprende, nelle 
stazioni essenziali: 

- due stazioni 10 e 1 1 , indipendenti, di alimentazione delte strisce 5 e 6 
15 continue di carta - filtro; 

- una stazione 12 di movimentazione della prima striscia porzione 5 di 
carta filtro secondo una direzione A di avanzamento ed almeno in 
corrispondenza di; 

- una stazione 3 di dosaggio di singole dosi del prodotto alPinterno di 
20 almeno una impronta 8 di formatura disposta su mezzi 4 per la 

definizione di una relativa formella 2 compatta di prodotto da infusion^ 

e di scarico della stessa formella 2 sulla prima striscia 5 di carta - fu|fri> 

la • „ 

. U na stazione 13 di associazione della prima striscia 5 di carta - fP"6> 
con la seconda striscia 6 di carta - filtro a definire la citata cialda 1 . 
25 A completamento dell'apparecchiatura 9 finora citata, vi possono 
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essere, anche: 

- una stazione 14 di definizione della contro impronta 7 sulla seconda 
striscia 6 di carta - filtro, disposta a valle della stazione 3 dl dosaggio e 
formatura, rispetto alia citata direzione A dl avanzamento, e di sovrap- 

5 posizione della stessa contro impronta 7 sulla formella 2 di prodotto. 

- U na stazione 15 di taglio, a valle della citata stazione 13 di associazio- 
ne, della formella 2 sigillata tra le due strisce 5 e 6 di carta - filtro a 
definire una cialda 1 a conformazione, ad esempio, circolare; 

- una stazione 16 di separazione tra la cialda 1 circolare realizzata ed 
10 il restante materiale 1 7 di sfrido raccolto da una relativa stazione 1 8 di 

recupero. 

Entrando maggiormente nel dettaglio costruttivo, le citate stazioni 10 e 
1 1 di alimentazione che svolgono le relative strisce 5 e 6 continue di 
carta - filtro possono comprendere relative bobine in continuo. 
15 In particolare, la seconda striscia 6 pu6 essere di larghezza superiore 
alia prima striscia 5 per poter meglio contenere la formella 2 compattata 
al suo intemo. 

Secondo quanta illustrato nella figura 3, la citata stazione 12 di 
movimentazione pud comprendere un primo nastro 19, chiuso ad anello 

20 su una coppia di pulegge 20 e 21 motorizzate. 

La superficie del primo nastro 19 pu6 essere, preferibilmente, forata o 
di tipo poroso per permettere a dei mezzi 22 per la generazione di una 
depressions di agire In corrispondenza del ramo operativo del primo 
nastro 19: questo ramo alimenta la citata prima striscia 5 di carta - filtro, 

25 e sullo stesso ramo cui viene depositata la formella 2 di prodotto che. 
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grade alPeffetto aspirante sottostante, rimane correttamente posizionata 
sulla stessa prima striscia 5 di carta filtro (i mezzi 22 sono illustrati in 
modo schematico, in quanto di tipo noto). 

Sempre osservando la figura 3, la citata stazione 3 di dosaggio 
5 comprende una tramoggia 23 fissa disposta contraffacciata ad un primo 

tamburo 24 rotante (vedi freccia F24), definente una parte dei citati 

mezzi 4 di formatura. 

La tramoggia 23, presenta una porzione di scarico del prodotto a 
I sviluppo arcuato a ricopiare perifericamente la superficie di passaggio 

10 del primo tamburo 24 in modo da permettere il dosaggio del prodotto in 
una predeterminata zona. 

Osservando le figure 3 e 4 si pud notare come il citato primo tamburo 
24 rotante sia prowisto di una pluralita di pistoni 25 radialmente disposti 
sulla superficie del primo tamburo 24, i quali pistoni 25 sono prowisti 
15 di una testa 26 cava, definente la citata impronta 8, per I'accoglimento 
di una detta dose di prodotto alimentata dalla tramoggia 23. 
Come vedremo nel dettaglio in seguito, ognuno di questi pistoni 25 pud 
effettuare una serie di movimenti sincronizzati in senso radiale, grazie 
) a mezzi 27 di traslazione, abbinati ad una continua rotazione attorno al 

20 proprio asse, grazie a mezzi 32 di rotazione, in modo da permettere le 
corrette fasi sopra descritte di formatura della formella 2 e per mantene- 
re la stessa formella 2 compatta e priva di adesione alle pareti della 
testa 26 cava definente I'impronta 8. 

Infatti, tra ogni pistone 25 ed il primo tamburo 24 sono disposti i citati 
25 ". mezzi 27 di traslazione radiale agenti sui medesimi pistoni 25 per 

11 

* 



Ing. Luciano 
Albo Prot 




61.I3255.12.IT.44 Ing. Luciano 

Uj\jq Albo Prot. N. 

permettere la citata pluralita di movimenti sincronizzati degli stessi 
pistoni 25, in funzione della loro posizione angolare lungo un percorso 
circolare indicato con P, in modo da definire, rispettivamente: 

- un accoglimento di detto prodotto; 

5 - una formatura con compattamento per compressione della formella 2 
di prodotto; ed 

- un distacco con scarico della stessa formella 2 sulla prima striscia 5 

di carta - filtro. 

Piu in dettaglio, questi mezzi per la traslazione radiale comprendono dei 
10 mezzi 27 a camma costituiti da almeno un profilo 28 a camma di guida 
associato stabilmente airintemo del primo tamburo 24 ed impegnato da 
un rullo 29 seguicamma per ogni pistone 25 presente. 
Ogni rullo 29 seguicamma e rigidamente vincolato alia prima estremita 
di una relativa biella 30 su cui risulta associato, ail'altra estremita, un 
15 pemo 31 di comando girevolmente vincolato all'estremita interna del 
cilindro 25c del pistone 25 in modo da permettere la citata traslazione 
radiale, nei due sensi, del pistone 25 in funzione della posizione 
angolare dello stesso pistone 25 lungo il percorso P circolare. 
In sostanza, il pemo 31 di comando e girevolmente a contatto, tramite 
20 I'utilizzo di un accoppiamento con mezzi a cuscinetto 31c, alia base del 
cilindro 25c per comandare la traslazione in avanti od indietro (vedi 
frecce F25) del pistone 25 su comando del rullo 29 segui camma. 
I movimenti dei pistoni 25 sono visibili nello schema di figura 5 in cui, 
partendo da una posizione di partenza di un pistone 25 disposto in un 
25 ipotetico punto zero P0 perpendicolare al citato primo nastro 1 9, esegue 
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le seguenti traslazioni: 

- in un primo tratto P4 il pistone 25 viene portato radialmente verso 
I'interno del primo tamburo 24 per posizionarsi in una configurazione di 
dosaggio del prodotto, owero in modo che la testa 26 sia allontanata 

5 dal tratto arcuato della tramoggia 23 fino ad un punto P4A corrispon- 
dente al punto morto inferiore per ogni pistone 25; 

- nel citato percorso P1 di dosaggio il pistone 25, inizialmente lontano 
dal tratto arcuato della tramoggia 23 per poter accogliere la massima 
quantita di prodotto all'interno della testa 26, comincia un leggero 

10 avanzamento radiale verso I'esterno del primo tamburo 24 fino ad 
incontrare, in un punto finale P3 della tramoggia 23, una parete 23a di 
rasamento del prodotto accolto neH'impronta 8; 

- durante I'avanzamento nel citato percorso P2 di compattazione della 
formella 2, il pistone 25 continua un avanzamento radiale verso I'esterno 

15 del primo tamburo 24 contro una parete 35 di riscontro fino ad un punto 
morto superiore corrispondente al punto P2M mantenuto fino ad un 
tratto di percorso P5; 

- poco prima del ritorno nel sopra citato punto zero P0 di rilascio della 
formella 2 generata, infatti, il pistone 25 comincia a risalire per il citato 

20 arco P5 in modo da facilitare il distacco della formella 2 dall , impronJ&#.< ? 

Jc/i o - 

Per effettuare questi movimenti in modo preciso il profilo 28 a.ca^ma 
pud essere, preferibilmente, suddiviso in due settori 28a, 28b arcuati% 
cui un settore 28a inferiore, fisso, ed un settore 28b superiore, rego 
bile e corrispondente alia parte di percorso P dei pistoni 25 compren- 
25 dente almeno il citato percorso P1 di dosaggio: cio la fine di poter 
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calibrare le posizioni tra impronta 8 - tramoggia 23 per controllare i! 
volume di prodotto accolto neH'impronta 8. 

PiO precisamente, il semi arco deflnente il settore 28b pud essere 
regolato, nei due sensi, secondo la freccia F28b al fine di aumentare o 

5 diminuire la distanza tra testa 26 del pistone ed il punto P3 di rasatura 
r.nrrispondente al volume di prodotto all'interno della testa 26 senza 
incidere invece sui punti di estremita del semi arco 28b. 
Sempre sul primo tamburo 24 sono presenti i sopra citati mezzi 32 di 
rotazione agenti su ogni pistone 25 al fine di permettere una rotazione 

10 continua di ogni pistone 25 attorno al proprio asse (vedi freccia F32 di 
figura4). 

Questi mezzi 32 di rotazione possono comprendere un ingranaggio 33 
anulare fisso e disposto all'interno del primo tamburo 24 e su cui 
risultano ingranate corrispondenti ruote dentate 34 calettate sul relativo 

15 cilindro 25c di ogni pistone 25 in modo da permetterne una rotazione 
continua dei pistoni 25 per tutto il citato percorso P circolare. 
Questa rotazione di ogni singolo pistone 25 ha il compito di determinare 
un compattamento della formella 2 con bassa adesione superficiale tra 
prodotto e la superficie della testa 26 del pistone 25, ovvero all'interno 

20 dell'impronta 8: ci6 al fine di ottenere un distacco completo della stessa 
formella 2 in corrispondenza del deposito della medesima formella 2 
sulla prima striscia 5 di carta - filtro. 

Come accennato precedentemente, in corrispondenza della superficie 
esterna del primo tamburo 24 sono disposte pareti 35 e 36 a profilo 
25 arcuato atte a permettere un riscontro sulle impronte 8 dei pistoni 25 in 
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una parte del percorso circolare P ed in modo da cooperare con i pistoni 
25 almeno in corrispondenza della definizione e compressione della 
formella 2. 

Come accennato precedentemente nelle fasi di metodo, I'alimentazione 
5 della prima striscia 5 di carta - filtro pud essere parzialmente inclinato 
almeno nella parte iniziale di arrivo in corrispondenza della zona 
periferica del primo tamburo 24 in cui si ha la prima fase di arretramento 
del pistone 25, poco prima del deposito della formella 2 sulla prima 
striscia 5: cid permette di migliore ulteriormente il distacco della formella 
10 2 dalla testa 26 del pistone 25. 

Tornando alia figura 1 , la citata stazione 14 di definizione di una contro 
impronta 7 generabile sulla seconda striscia 6 di carta - filtro pud 
comprendere un secondo tamburo 37 presentante una pluralita di incavi 
38 realizzati uniformemente sulla propria superficie esterna e su cui 
15 viene disposta la seconda striscia 6 di carta - filtro in avanzamento. 
Su questo secondo tamburo 37 agiscono dei mezzi 39 di formatura della 
citata contro impronta 7 sulla seconda striscia 6 di carta - filtro. 
In una soluzione puramente esemplificativa e non limitativa del trovato, 
questi mezzi 39 di formatura agiscono su un tratto periferico del 
20 secondo tamburo 37 e sono esemplificati con un ramo di un secondo 
nastro 39 di formatura, chiuso ad anello, il quale e prowisto di sporgen- 
ze 40 complementarmente accoppiabili con gli incavi 38 in corrispon- 
denza della loro movimentazione: in tal modo si ottiene la generazione 
della contro impronta 7 sulla seconda striscia 6 interposta ed in 
25 avanzamento tra il secondo tamburo 37 ed il secondo nastro 39. 
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L'azione di formatura e fatta tramite imbutitura della stessa seconda 
striscia 6 all'interno degli incavi 38 che qui viene trattenuta per effetto 
aspirante generato dairinterno del secondo tamburo 37. 
Al disotto del secondo tamburo 37 e dlsposta la citata stazione 13 di 
5 associazione, la quale pud comprendere un mezzo 41 saldatore 
circolare atto a sigillare la prima striscia 5 di carta - filtro, con la formella 
2, alia seconda striscia 6 di carta - filtro sovrapposta alia formella 2, a 
definire una successione di cialde 1 sigillate. 

Queste ultimo cialde 1 sigillate vengono portate in corrispondenza della 
10 citata stazione 15 di taglio, la quale pud comprendere un coltello 15a 
circolare ed un contro coltello 15b disposti da bande opposte alia linea 
A di avanzamento delle strisce 5 e 6 di carta - filtro sigillate per definire 
una successione di cialde 1 che, in questo caso ed a puro titolo di 
esempio, possono essere a conformazione circolare. 
15 Dopo questa operazione di taglio, le cialde 1 circolari vengono separate 
dal materiale di sfrido 17 nella citata stazione 16 tramite, ad esempio, un 
mezzo 16a espulsore, mentre il materiale 17 di sfrido viene raccolto 
dalla relativa stazione 18 di recupero (ad esempio per aspirazione). 
Dopo questa separazione, le cialde 1 verranno portate in ulteriori 
20 stazioni di confezionamento qui non illustrate. 

Un metodo ed una apparecchiatura cosi strutturati permettono, quindi, la 
realizzazione di cialde di prodotto da infusione in modo estremamente 
rapido, preciso nel dosaggio del prodotto medesimo e nella formatura della 
formella. 

25 La particolare struttura del gruppo dosatore - formatore permette di 
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raggiungere velocita produttive elevate anche utilizzano file slngole dl 
impronte sulle strisce in formazione, semplificando e rendendo maggior- 
mente elastica la progettazione dell'apparecchiatura. 
La possibility di poterformare prima laformella e poi depositare la stessa 
5 su una striscia piana di carta - filtro permette di strutturare I'apparecchiatu- 
ra in modo piu razionale e di inaombri limitati grazie ad una linea produttiva 
piii lineare. 

La stazione di dosatura e formatura permette di generare una formel|a 
estremamente compatta e precisa nel dosaggio grazie alia particolare 

10 movimentazione contemporanea in traslazione ed in rotazione dei pistoni 
di formatura: la traslazione controlla i passaggi di dosatura, formazione e 
scarico della fonmella in percorsi estremamente ridotti, mentre la rotazione 
permette di compattare velocemente ed In un percorso ridotto la formella 
senza farla aderire alia superfici dell'impronta. 

1 5 II trovato cosl concepito e suscettibile di evidente applicazione industriale; 
pud essere altresi oggetto di numerose modifiche e varianti tutte rientrai 
neirambito del concetto inventivo; tutti i dettagli possono essere sostitui 
inoltre, da elementi tecnicamente equivalents. 
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RIVENDICAZIONI 



15 



20 



1. Metodo per la realizzazione di cialde (1) in materiale - filtrante 
contenenti prodotti da infusione, caratterizzato dal fatto di comprende- 
re almeno le fasi di: 

- realizzazione di almeno una formella (2) compattata di prodotto 
equivalente ad una dose del medesimo prodotto in relative stazioni (3, 
4) di dosaggio e formatura; 

- formazione di detta cialda (1) con detla formella (2) compatta disposta 
internamente a detta carta - filtro. 

2. Metodo secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato dal fatto che 
detta fase di realizzazione di detta formella (2) comprende una 
compattazione tramite compressione. 

3. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui dette cialde (1) 
comprendono due spezzoni (5, 6) di materiale filtrante contrapposti ed 
uniti tra loro e contenenti una dose di detto prodotto da infusione, 
caratterizzato dal fatto di comprendere almeno le fasi di: 

- alimentazione di una prima porzione (5) di materiale filtrante; 

- realizzazione di detta almeno una formella (2) compattata di prodotto 
equivalente ad una dose del medesimo prodotto in relative detta stazioni 
(3, 4) di dosaggio e formatura; 

- deposito di detta almeno una formella (2) compattata su detta prima 
porzione (5) di materiale - filtrante; 

- associazione, su detta prima porzione (5) di materiale - filtrante con 
detta formella (2) compattata, di una seconda porzione (6) di materiale 
filtrante a realizzare detta cialda (1). 
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4. Metodo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che 
dette prime e seconde porzioni di materiale filtrante sono rlcavate da 
strisce (5, 6) continue dello stesso materiale filtrante. 

5. Metodo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che 
5 detta prima porzione di materiale - filtrante e ricavata da una striscia (5) 

continua alimentata secondo uno sviluppo piano. 

6. Metodo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che 
tra detta fase di deposito di detta formella (2) compattata e detta fase 
di associazione e prevista una fase di definizione su detta seconda 

10 porzione (6) di materiale - filtrante di almeno una contro impronta (7) 
presentante una conformazione complementare a detta formella (2) e 
sovrapponibile alia medesima formella (2). 

7. Metodo secondo la rivendicazione 1 o 3, caratterizzato dal fatto 
che detta fase di realizzazione di detta formella (2) comprende le sotto 

15 fasi di: 

- deposito di una quantita dosata di detto prodotto entro una relativa 
impronta (8) e lungo un primo predeterminato percorso (P1) di detta 
stazione (4) di formatura e 

- una compressione di detta dose di prodotto all'intemo di detta impronta 
20 (8) per un secondo predeterminato percorso (P2) successivo al 

precedente detto primo percorso (P1). 

8. Metodo secondo la rivendicazione 7, caratterizzato dal fatto che 
tra dette sotto fasi di dosaggio e di compressione vi e una fase di 
rasamento di detto prodotto dosato all'intemo di detta impronta (8). 

25 9. Metodo secondo la rivendicazione 7, caratterizzato dal fatto che 
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detti primo e secondo percorso (P1, P2) presentano uno sviluppo 
arcuato e coprono relativi angoli (a) e (p) successivi I'uno all'altro. 

10. Metodo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che 
detta fase di deposito awiene con una caduta per gravita di detta 

5 formella (2) compattata da una relativa impronta (8) al disopra di detta 
prima porzione (5) di materiale filtrante. 

1 1 . Metodo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che 
detta fase di deposito awiene con caduta per gravita di detta formella 
(2) compattata di prodotto da una relativa impronta (8) al disopra di 

10 detta prima porzione (5) di materiale filtrante ed ivi trattenuta in 
posizione per effetto aspirante. 

12. Metodo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che 
detta fase di associazione di dette prima e seconda porzione (5, 6) di 
materiale filtrante e effettuata mediante saldatura a caldo. 

15 13. Metodo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che 
successivamente a detta fase di associazione e realizzata una fase di 
taglio di dette prima e seconda porzione (5, 6) di materiale - filtrante a 
definire una detta cialda (1). 

14. Apparecchiatura per la realizzazione di cialde (1) contenenti 
20 prodotti da infusione, cialde (1) del tipo comprendente due spezzoni di 
materiale filtrante contrapposti ed uniti tra loro e contenenti una dose di 
detto prodotto da infusione; apparecchiatura (9) comprendente almeno 
due stazioni (10, 11) indipendenti di alimentazione di relative porzioni (5, 
6) di materiale filtrante, caratterizzata dal fatto di comprendere 
: 25" almeno: 
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- una stazione (12) di movimentazione di detta prima porzione (5) di 
materiale filtrante secondo una direzione (A) di avanzamento ed almeno 
in corrispondenza di; 

- una stazione (3) di dosaggio di singole dosi di detto prodotto all'interno 
5 di almeno una impronta (8) di formatura disposta su mezzi (4) per ia 

definizione di una relativa formella (2) di detto prodotto da infusione e 
di scarico della stessa formella (2) su detta prima porzione (5) di 
materiale filtrante; 

- una stazione (13) di associazione di detta prima porzione (5) di 
10 materiale filtrante con detta seconda porzione (6) di materiale filtrante 

. a definire detta cialda (1). 

15. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 14, caratterizzata dal 
fatto di comprendere una stazione (14) di definizione di una contro 
impronta (7) su detta seconda porzione (6) di materiale filtrante disposta 

15 a valle di detta stazione (3) di dosaggio e formatura, rispetto alia detta 
direzione (A) di avanzamento, e di sovrapposizione della stessa contro 
impronta (7) su detta formella (2) di prodotto. 

16. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 14, caratterizzata da 
fatto che dette due stazione (10, 11) di alimentazione di detto mate 

20 filtrante svolgono relative strisce (5, 6) continue di detto mat 
filtrante. 

17. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 14, caratterizzata dal 
fatto di comprendere, a valle di detta stazione (13) di associazione, una 

v stazione (15) di taglio di detta formella (2) sigillata tra le dette due 
25 porzioni (5, 6) di materiale filtrante a definire una cialda (1). 
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1 8. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 7, caratterizzata dal 
fatto di comprendere una stazione (16) di separazione tra detta clalda 1 
(1) realizzata ed il restante materiale (17) di sfrido raccolto da una 
relativa stazione (1 8) di recupero. 
5 19. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 4, caratterizzata dal 
fatto ohft detta stazione (12) di movimentazione comprende un primo 

nastro (19), chiuso ad anello su una coppia di pulegge (20, 21), e 

presentante la propria superficie forata o con caratteristiche porose; 

mezzi (22) per la generazione di una depressione essendo previsti 
10 almeno in corrispondenza del ramo operativo di detta primo nastro (19) 

alimentante detta prima porzione (5) di materiale filtrante e su cui viene 

depositata detta formella (2) di prodotto. 

20. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 14, caratterizzata dal 
fatto che detta stazione (3) di dosaggio comprende una tramoggia (23) 
15 fissa disposta contraffacciata ad un primo tamburo (24) rotante, 
definente una parte di detti mezzi (4) di formatura; detta tramoggia (23) 
presentando una porzione di scarico di detto prodotto a sviluppo arcuato 
a ricopiare perifericamente una superficie di passaggio di detto primo 
tamburo (24) in modo da permettere il dosaggio del prodotto in una 
20 predeterminata zona. 

21 . Apparecchiatura secondo la rivendicazione 14, caratterizzata dal 
fatto che detti mezzi (4) per la definizione di una detta formella (2) 
comprendono un primo tamburo (24) rotante prowisto di una pluralita 
di pistoni (25) radialmente disposti sulla superficie di detto primo 
25 tamburo (24) e prowisti di una testa (26) cava per raccoglimento di una 
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detta dose di prodotto alimentata da detta stazione (3) di dosaggio; tra 
ogni detto pistone (25) e detto primo tamburo (24) essendo disposti dei 
mezzi (27) di traslazione radiale agent! su detti pistoni (25), ed atti a 
permettere una pluralita di movimenti sincronizzati degli stessi pistoni 
5 (25), in funzione della ioro posizione angolare lungo un percorso (P) 
rircolare. in modo da definire, rispettivamente, un accoglimento di detto 
prodotto, una formatura con compressione di detta formella (2) di 
prodotto ed un distacco con scarico della stessa formella (2) su detta 
prima porzione (5) di materiale filtrante. 
1 o 22. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 21 , caratterizzata dal 
fatto che detti mezzi per la traslazione radiale comprendono dei mezzi 
(27) a camma costituiti da almeno un profilo (28) a camma di guida 
associato stabilmente all'intemo di detto primo tamburo (24) ed 
impegnato da un rullo (29) seguicamma per ogni detto pistone (25); ogni 
15 detto rullo (29) seguicamma essendo vincolato alPestremita di una 
relativa biella (30) su cui risulta associato, all'altra estremita, un perno 
(31) di comando girevolmente vincolato all'estremita interna del cilindro 
(25c) di detto pistone (25) in modo da permettere detta traslazione 
radiale, nei due sensi, del detto pistone (25) in funzione di detta 
20 posizione angolare dello stesso pistone (25) lungo detto percorso (P) 
circolare. 

23. Apparecchiatura secondo le rivendicazioni 21 e 22, caratterizzata 
dal fatto che detti mezzi (27) a camma determinano un posizionamento 
di ogni singolo detto pistone (25) secondo movimenti riferiti ad una 
25 relativa posizione o tratto angolare di detto percorso (P) circolare e 
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corrispondenti a: 

- un primo tratto arcuato (P4) in cui detto pistone (25) risulta radial- 
mente arretrato verso detto primo tamburo (24) in modo da posizionarsi 
in una configurazione di dosaggio di detto prodotto fino ad punto (P4A) 

5 corrispondente ad un punto morto inferiore per ogni detto pistone (25); 

- un secondo tratto arcuato (P1) di dosaggio in cui detto pis tone (25), 
inizialmente in detto punto morto inferiore (P4A), in modo da poter 
accogliere la massima quantita di prodotto all'interno di detta testa (26), 
ed in avanzamento radiaie verso I'estemo di detto primo tamburo (24) 

10 fino ad incontrare, in un punto finale (P3) di detta sfazione di dosaggio 
(3), una parete (23a) di rasamento di detto prodotto accolto in detta 
impronta (8); 

- un terzo tratto arcuato (P2) di compattazione di detta formella (2) in cui 
detto pistone (25) risulta in avanzamento radiaie verso I'esterno di detto 

15 primo tamburo (24) e contro una parete (35) di riscontro fino in 
corrispondenza di un punto morto superiore (P2M) mantenuto fino ad 

- un quarto tratto arcuato (P5) di risalita di detto pistone (25) in modo da 
facilitare il distacco di detta formella (2) da detta impronta (8) poco 
prima di arrivare in un punto (P0) di rilascio di detta formella (2). 

20 24. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 22, caratterizzata dal 
fatto che detto profilo (28) a camma e suddiviso in due settori (28a, 
28b) arcuati di cui un settore (28a) inferiore, fisso, ed un settore (28b) 
superiore, regolabile e corrispondente ad una parte di percorso (P) di 
detti pistoni (25) comprendente almeno una zona di riempimento di 

25 prodotto nei detti pistoni (25). 
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25. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 21 , caratterizzata dal 
fatto che detto primo tamburo (24) e prowisto di mezzi (32) di rotazione 
ageriti su ogni detto pistone (25) ed atti a permettere una rotazione 
continua di ogni detto pistone (25) attorno al proprio asse; detti mezzi 
5 (32) di rotazione comprendendo un ingranaggio (33) anulare fissj 
disposto ali'interno di detto primo tamburo (24) e su cui risultai 
ingranate corrispondenti ruote dentate (34) calettate su un relativo 
cilindro (25c) di ogni detto pistone (25) in modo da permetterne una 
rotazione continua dei detti pistoni (25) per tutto il detto percorso (P) 
10 circolare, ed atto a determinare un compattamento di detta formella (2) 
privo di adesione entro la testa (26) di detto pistone (25) ed un distacco 
completo della stessa formella (2) in corrispondenza del deposito della 
medesima formella (2) su detta prima porzione (5) di materiale filtrante. 
26. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 21 , caratterizzata dal 
15 fatto che in corrispondenza della superficie esterna di detto primo 
tamburo (24) sono disposte pareti (35, 36) a profilo arcuato atte a 
permettere un riscontro sulle impronte (8) di detti pistoni (25) in una 
parte di detto percorso circolare (P) ed in modo da cooperare con detti 
pistoni (25) almeno in corrispondenza di detta definizione e compressio- 
20 ne di detta formella (2). 

27. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 21 caratterizzata dal 
fatto che detta prima porzione (5) di materiale filtrante viene alimentata 
in prossimita di detto primo tamburo (24) secondo uno sviluppo inclinato 
a ricopiare parzialmente e perifericamente la superficie dello stesso 
25 primo tamburo (24) in una zona prossima ad un deposito di detta 
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formella (2) sulla stessa prima porzione (5) di materiale filtrante. 

28. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 21 caratterizzata dal 
fatto che detta stazione (14) di definizione di una contro impronta (7) 
generabile su detta seconda porzione (6) di materiale filtrante compren- 
de un secondo tamburo (37) presentante una pluralita di incavi (38) 
realizzati uniformemc; n te sulla propria suoerficie estema e su cui viene 
trattenuta, per aspirazione, detta seconda porzione (6) di materiale 
filtrante; un ramo di un secondo nastro (39) di formatura, chiuso ad 
anello, essendo disposto ed agente su una tratto di superficie di detto 
secondo tamburo (37) e prowisto di sporgenze (40) complementar- 
mente accoppiabili con detti incavi (38) in corrispondenza della loro 
movimentazione, in modo da permettere la generazione di detta contro 
impronta (7) su detto seconda porzione (6) interposta tra detto secondo 
tamburo (37) e detto secondo nastro (39), per imbutitura della stessa 
seconda porzione (6) all'interno di detti incavi (38). 

29. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 14 e 28, caratterizzata 
dal fatto che detta stazione (13) di associazione comprende un mezzo 
(41) saldatore circolare disposto al disotto di detto secondo tamburo 
(37) ed atto a sigillare detta prima porzione (5) di materiale filtrante, con 
detta formella (2), a detta seconda porzione (6) di materiale filtrante, 
sovrapposta a detta formella (2), a definire una successione di dette 
cialde(1)sigillate. 

30. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 17, caratterizzata dal 
fatto che detta stazione (15) di taglio comprende un coltello (15a) 
circolare ed un contro coltello (15b) disposti da bande opposte ad una 
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linea (A) di avanzamento di dette prima e seconda porzione (5, 6) di 
materiale filtrante sigillate ed atte a deflnire una successione di dette 
cialde (1). 

31. Metodo secondo le rivendicazioni da 1 a 13 ed apparecchiatura 
secondo le rivendicazioni da 14 a 30 e secondo quanta descritto ed illu- 
ato con riferimentn alle figure deali uniti disegni e per qli accennati 
scopi. 

Bologna, 31 .07.2003 In f ec j e 

II Mandatario 
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ROSPETTO A 

ASSUNTO INVENZIONE CON DISEGNO PRINCIPALE 

JMERO DOMANDA BO2003A000474 

JMERO BREVETTO 



REG. A 



DATA D! DEPOSITO / |oaj / goo 

DATA Dl RILASCIO □ / Q / 



RICHIEDENTE (I) 

Denominazione CONTI ROBERTO 
Residenza 



IMOLA(BO) 



. TITOLO 

ETODO ED APPARECCHIATURA PER LA REAUZZAZIONE 01 CIALDE PER PRODOTTI DA INFUSIONE. 



asso proposta (ser/cUsci/) | | 
RIASSUNTO 



(gruppo sottognippo) 




Un metodo per la realizzazione di cialde (1) per prodotti da infusione comprende le fasi di: alimentazione 
di una prima ponrione (5) di materiale - filtrante; realizzazione di una formella (2) compattata di prodotto 
equivalents ad una dose del medesimo prodotto in relative stazioni (3, 4) di dosaggio e formatura; 
deposito della formella (2) compattata sulla prima porzione (5) di materiale - filtrante, e associazione, 
Jjsulla prima pprzione (5) di materiale - filtrante con la formella (2) compattata, di una seconda porzione 
(6) di materiale - filtrante a realizzare la cialda (1); forma oggetto del trovato anche una apparecchiatura 
attuante tale metodo. [FIG. 1] 
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